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FaS mit durchgehend breit gesicktem Mantel und Herstellungsverfahren dafur 

FaB, dessen FaSmantel (3) durchgehend mit herausge- 
druckten Sicken (31-38) versehen ist. die eine mehrfache 
Sickenbreite (SB) als Sickenhdhe (H) haben und deren Ab- 
stand kleiner ats ihre Breite (SB) ist Das Sickenau&enmaS 
(SA) uberragt das FalzauRenmaB (FA); der Deckel (1) und 
Boden (2) sind mit in Achsrichtung verlaufenden Randberei- 
chen in den FaBmantel (3) eingesetzt 
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Patentansprttche kannt, bei dem ein weiterer FaBmantel mit nach innen 

gedruckten, relativ schmalen Sicken zur Versteifung 

1. FaB mh aus dem FaBmantel (3) heraiisgedrifckten versehen ist und dessen Falze mit ihrem AuBendurch- 

Sicken (31 —38), deren SickenauBenmaB (SA) wei- messer unter dem FaBauBendurchmesser zusammenge- 

ter als die AuBenmaBe (FA) einer Bodenfalz und 5 falzt werden. Bei diesem FaB haben die groBen Flachen 

einer Deckelfalz oder der eines Deckelrandes sind des Mantels die unbearbeitet sind, nur ihre ursprQngli- 

und deren Sickenbreite (SB) ein Mehrfacbes ihrer che, also kein durch Bearbeitung erhdhte, Festigkeit 

Sickenhdhe (H) betragt, dadurch gekennzeichnet, AuBerdem sind der Deckel- und Bod nrand durch die 

daB der FaBmantel (3) durchgehend mit den Sicken Falzung nach innen gebogen, so dafi kompliaerte geteil- 

(31—38) versehen ist, so daB endseitig und zwi- 10 te Werkzeuge und SteuervorgSnge beim Falzen durch 

schen diese schmale Bereiche (41—49) des ur- Abstfltzung der Falz erforderlich sind Auch ist ein Off- 

sprunglichen, geschweiBten Manteldurchmessers nen der Falz und ein Abnehmen des Deckels bzw. Bo- 

(FNt) liegen, deren Breite (BB) etwa der Sickenhdhe dens zur FaBreinigung und Wiederaufarbeitung nur 

(H) entspricht, und daB Flanken (51) zwischen die- schwer mdglich. 

sen und den Sicken liegen, deren Flankenbreite is Es ist Aufgabe der Erfindung, ein FaB und ein FaBher- 

(fB)wenig grofier als die Sickenhdhe (H) ist stellungsverfahren dafQr zu offenbaren, das im Verhalt- 

Z FaB nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, nis zu setnem maximalen AuBendurchmes^er ein groBes 

daB die endseitigen Sicken (37, 38) etwa 1 1/2-mal Volumen hat, das durchgehend durch Bearbeitung und 

breiter als die ubrigen Sicken (31 —36) sind. Sickling hohe Festigkeit hat, dessen Falz- bzw. Randau- 

3. FaB nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 20 Bendurchmesser kleiner als der FaBauBendurchmesser 
zeichnet, daB die endseitigen Flankenberetche (52) ist, dessen Deckel- und Bodenrandbereiche achsenpa- 
etwa 2- bis 3-mal breiter als die ubrigen Flankenbe- rallel zur FaBachse verlauf en und dessen Sicken so breit 
reiche (51) and. sind, daB sie sich an den entsprechenden Sicken benach- 

4. FaB nach einem der vorhergehenden Anspruche, barter Fasser, ohne sich bei Seitendruck zu verschieben, 
dadurch gekennzeichnet daB die Sickenhdhe (H) 25 abstutzen. 

etwa 13 Prozent des Manteldurchmessers (FM) be- Die Erfindung besteht darin, daB der gerundete und 

trigt geschweiflte FaBmantel durchgehend mit den flachen 

5. FaB nach einem der vorhergehenden Anspruche, breiten Sicken versehen ist, so daB endseitig und zwi- 
dadurch gekennzeichnet, daB es acht Sicken schen diesen schmale Bereiche mit dem ursprQnglichen, 
(31— 38) hat 30 geschweiBten Manteldurchmesser liegen, deren Breite 

6. FaB nach den AnsprQchen 1 bis 6, dadurch ge- etwa der Sickenhdhe entspricht, und daB Flanken zwi- 
kennzeichnet daB der Manteldurchmesser (FM) schen diesen und den Sicken liegen, deren Flankenbreite 
560 mm und die FaBlinge (FL) 885 mm Solimafi weniggrdBer als die Sickenhdhe ist 

haben. Vorteilhafte Weiterentwicklungen sind in den Unter- 

7. Verfahren zur Herstellung eines Fasses oder ei- 35 anspruche angegeben. 

ner Tonne mit einem FaBmantel (3) nach den An- In vorteilhafter Weise werden als Erstes beidseitig 
sprQchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafi an Ringe aus dem FaBmantel gepreBt, die 2 Bdrdel oder ein 
die Enden des geschweiBten FaBmantels (3) radiale Bdrdel und eine Bordierung ersteilen. Dann werden mit 
Bdrdel angestaucht werden und von der Mitte zu Expandierwerkzeugen die Sicken nacheinander ausge- 
den Enden nacheinander, aiternierend fortschrei- 40 preBt Dabei bleiben die Mantelenden auf den Ringen 
tend, die Sicken (31, 38) durch Auspressen von Sik- kalibriert Die Sickungen werden vorteilhaft beginnend 
kensegmenten von innen nach auBen herausge- im mittleren Bereich wechselseitig zu den Enden fort- 
druckt werden, wobei die Endbereiche des FaB- schreitend eingebracht Das HerausdrOcken erfolgt da- 
mantels (3) innenseitig formstabil, achsial ver- bei zweckmiBig nach dem sogenannten Beadflaning- 
schieblichgehaltertsind. 45 Verfahren. Da von einem kleineren Manteldurchmesser 

ausgegangen wird, sind die relativ breiten ausgesteliten 

Beschreibung Sicken durch den Vorgang gedehnt und verfestigt Die 

entstehende Flankenform ist durch das Auspressen op- 
Die Erfindung betrifft ein FaB und ein Herstellungs- timal fur radiale und axiale FaBbelastung. Dabei haben 
verfahren fur dieses, das einen FaBmantel mit relativ 50 die schrigen Flanken der Sicken durch die Drehung 
breiteren als hohen herausgedrQckten Sicken hat, deren vorteilhaft eine erhdhte Festigkeit und bekanntlich eine 
Sickenaufienmafi weiter als die AuBenmaBe einer Bo- solche, durch die Spannungsverteilung bei der Verfor- 
denfalz und eines Deckelfalzes oder eines Spannringes mung bewirkte, Radien- und Neigungsausbildung, die 
eines Deckelrandes sind fQr axiale und radiale Belastung des Fasses eine optima- 

Ein FaB der bekannten Art hat jeweils etwa in der 55 IeSteifigkeiterbringt 

Mitte der oberen und unteren Hilfte eine breite, ausge- Bei dem Beadflange- Verfahren wird Material aus der 

stellte Sicke, die den Vorteil bietet, dafi mehrere be- Unge des FaBmantels in die Flanken der Sicken abge- 

nachbarte Fasser dieser Art sich an den Sicken gegen- zogen; jedoch findet auch eine Materialdehnung in Um- 

seitig abstutzen, ohne daB sich die Falze oder R&nder fangsrichtung insgesamt statt, so daB das FaB leichter 

berQhren und somit beschMgt werden kdnnen und oh- 60 ist, als ein gleich steifes FaB, das aus einem weiteren 

ne daB sie sich wegen der Breitsicken gegenseitig hoch- Mantel durch Eindrflcken von Sicken hergestellt wird, 

drQcken, wenn eine seitliche Last, z, B. bei einem Trans- wodurch vorlteilhaft eine Blech- und Gewichtseinspa- 

port, auf die Flsser auftruTt Fasser dieser Art haben rung erreicht wird. 

jedoch den Nachteil, dafl bei gleicher FaBhdhe ihr Inhalt Damit di Enden des FaBmantels ihren ursprQngii- 

relativ zu dem grdBten Aufiendurchmesser, nlmlich 65 chen Durchmesser behalten und nicht mitgedehnt wer- 

dem SickenauBenmafi, geringer ist als bei den Fassern, den, sind sie vor dem Sicken nach aufien radial umge- 

die nur geringfugig, etwa wellig gesickt sind bdrdelt, d h. zu Stauchbdrdelringen verfonnt, wodurch 

Weiterhin ist aus der NL-A-83 01 981 ein FaB be- sie gleichzeitig fQr das spit re Falzen vorbereitet sind 
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Zu den Mantelenden wird jeweils ein breit rer Flanken- (HF) cin r Spiralfalz. Die Hdhe (//) betrigt twa 1,8 

bereich gelassen, wodurch vorteilhaft cine geringere Prozcnt des FalzmaQes (FNfy 

Debnkraft auf das Mantelende entsteht und die Flanken Fflr ein 200 Liter-FaB werden bevorzugt, damit das 

leicht abgerundet ausg bildet sind. Diese Rundung n FaB norm-containergerecht ist und zu den Werkzeugen 

ergeben beim Hoch- bzw. Abkippcn ines Fasses einen 5 der 560 mm FalzmaB-Norm passen, folgend MaBemp- 

schonenden Obergang zur Auflag auf d r Falz bzw. fohlen: 

dem Mantel Die Mantelend n sind nach dem Strauch- 

bordeln beim Sicken innen mit strammer Passung auf- Falzmafi (FM) « 560 mm, 

genommen, was gewihrleistet. dafi alle Sicken rundum FaBlange(fL) = 885 mm, 

den gleichen Abstand zur FaBachse haben, wobei je- to Sickenhdhe (//) - 10 mm, (//I) — 8 mm, 

dodi ein Nachziehen des Materials in die Falnken der Sickenbreite (SB) = 50 mm, 

Sicken gewahrleistet wird Breite der tiefiiegenden Bereiche (BB) « 10 mm, 

Die breiten Sicken erbringen eine gute Rollfahigkeit Flankenbreite (F£) = 13 mm, 
des Fasses, wobei sich kleine Hindernisse, wie Steine Hankenradien(/{0,/?£4 - 10 mm, 
it a^ in die defer liegenden Bereiche verscbieben kdn- is Flankenradien im Endbereich (ROl, RUi) « 30 mm, 
nen. In den relatrv tiefen umlaufenden Rillen Lassen sich Flankenbreite im Endbereich (FBi) - 34 mm, 
die Ffisser gunstig mit einem Greif er eines Hebezueges, Sickenbreite in den Endberekhen (SBt) — 75 mm. 
z. E eines Gabei-Hubstaplers, fassen. Die Durchmesser- 

differenz zwischen den ausgestellten Sicken und den Die Sickenbreite (551) und Flankenbreite (FBI) sind 
zurQckliegenden Bereichen betr&gt bei einem 200 1 FaB 2D dem aufienliegenden Sicken bzw. Flanken zugehdrig. 
vorzugsweise 20 mm. Die Mantelenden verlaufen bis zu den Falzen (11, 21) 

Ein besonderer Vorteil ist es, daB vier 200 Liter-FSs- achsenparallel, so daB gegen einen einfadien Stempel 
ser in einer Reihe in einen genormten Container passen, oder Ring als InnenstQtze gefalzt werden kann. Das Sik- 
wobei die Mantel geschweifit und die Fake oder Rim- kenauBenmaB (SA) ist grdfier als das FalzauBenmaB 
der, die zur Deckelbefestigung auf Trommem dienen, 25 (FA), so daB benaehbart stehende Fisser sich nur mit 
nach der alten deutschen Norm, die heute noch fur den breiten Sicken berOhren und die Falze geschQtzt 
Trommeln von 560 mm Innendurchmesser, dem MaB sind. 
des geschweifiten Mantels, gilt, auf verbreiteten Anla- 
gen zu f ertigen sind. 

Ein vorteilhafte AusfQhrung besteht darin, daB eine 30 
der breiten Sicken, z. R die oberste, wenige Millimeter 
enger als die Qbrigen ausgefflhrt wird, wodurch sich 
diese fur die Aufbringung einer allseitigen, dauerhaften 
Kennzeichnungs-Pragung oder Bedruckung eignet, die 
L a. nur auf dem Deckel angebracht ist und bei Stape- 35 
lung der Fasser oft unzuganglich ist Eine stets sichtbare, 
dauerhafte Kertnzeichnung ist jedoch, insbes. wenn es 
sich urn gefahrliche Inhalte handelt, ein groBer sicher- 
heitstechnischer und ein praktischer VorteiL 

Eine Ausgestaltung ist in Fig. 1 dargestellt und im 40 
folgenden beschrieben. 

Fig. 1 zeigt eine FaBhalfte im Schnitt Der Deckel (1) 
und Boden (2) sind mit Falzen (11, 21) am Mantel (3) 
befestigt Aus dem Mantel sind beispielswcise acht Sik- 
ken(31— 38) in der Folge der steigenden Bezugsziffern 45 
gesickL Diese Folge, von innen nach auBen wechselsei- 
tig liegend, bietet die Gewahr, daB das Blech, insbes. 
auch im steiferen SchweiBnahtbereich von beiden Sei- 
ten gleichmaBig in die Sicken flieBen kann. 

Endseitig und zwischen diesen Sicken liegen etwa 50 
5-mal schmalere tiefliegende Bereiche (41—49) mit ur- 
sprQnglichem ManteimaB, deren Breite (BB} etwa der 
Hdhe (//) der Sicken entspricht und etwas geringer als 
die Breite (FB) der Flanken (51) der Sicken (3) ist Auch 
die Radien (RO, RU) der Flanken (51) jeweils zu den 55 
Sicken und tiefiiegenden Bereichen entsprechen durch 
die natQrliche spannungsbedingte Formgebung etwa 
diesem MaB. Die Sicken (37, 38) an den Enden sind etwa 
1 1/2-mal so breit wie die Sickenbreite (SB) der Qbrigen 
Sicken (31 —36). Die Flanken (52) an den Enden der 60 
auBeren Sicken (37, 38) sind ca. 2- bis 3-mal breiter als 
die Qbrigen Flanken (51), und dementsprechend grdBer 
sind deren FlankenQbergangsradien (ROt, RUI). 

Die deckelnahe Sicke (38) hat eine Hdhe (Hi), : die 
wenige Millimeter geringer als di H6h (H) der flbri- ts 
gen Sicken ist, so daB eine Ausprtgung von Kennzeich- 
nungen maximal bOndig zur Hdhe (H) liegt Die H6h 
(H) der Sicken ist etwa doppelt so hoch wie die Dicke 
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